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Patent anspriic he : 



1- Verfahren zu* Herstellen von Vorf orulingen fur das Erzeugen 
W von Kunststoffhohlkorpern nach dea Sprit zblasverfahren, 

wobex verfliissigte Kunststoffaasse in eine einen als Blas- 
do» ausgebildeten Forakern enthaltende Sprit zgieBforru zur 
Bxldung des Vorformlings eingespritztund nachfolgend der 
Formkern/Blasdorn it de* daran haftenden Vorf oraling aus 
der SprxtzgxeBfor* herausgezogen wird, dadurch Bg^eichneS 
daB wahrend des Herausziehens Druckluft zwischen die Innen- 
wand der Sprit zgieBfor* und die AuBenwand des Vorforxnlings 
exngeblasen wird. s 

2 " 2 Tf l^Z naCh ADSPrUCh 1 ' dSdUrCb S^ennzeichnet, daB die 

ZlZ , T Bereich des tJbereaDgs von der - 

Bodentexl des Vorformlings eingeblasen wird. 

3. Einteilige Sprit zgieBf or* mi t Forakern zur Herstellung von 
Vorfonnlinge* fur nach dem Sprit zbl as verfahren zu erzLende 
KunststoffhohlkSrper, insbesondere zur I>urchfuhrung deT 
Jerfahrens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB dxe SprxtzgieBfor* (1) in Umfangsrichtung getexlt ist 

Z?lT erte * ^ BOdeDteil ^geneinander 
verfahrbar sxnd und ein Bruckluftringkemal (4) vorgesehen 

T f 1 5?eilUn ^ebene in Verbindung steht und der 
der Texlungsebene entsprechende Ringspalt in der Forminnen- 
wand bex zusannnengefahrene* Formoberteil ( 2 ) und Formboden- 

lT« n I ! 1Den Di ^ htSpalt ' bei auseinandergefahrenem Oberteil 
und Untertexl eine Druckluf tringduse ( 5 ) bildet 
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4. Sprit zgieBform nach Anspruch 3* dadurch gekennzeichnet , 
daB der Ringspalt im Bereich des Radius am tJbergang voia 
Formoberteil (2} in das Formbodenteil ^3) verlauft. 

5. Sprit zgieBform nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Formoberteil (2) einen die AuBenkontur des 
Vorformlings f estlegenden, auswechselbaren Formnesteinsatz 
(6) enthalt. 

6. SpritzgieBf orm nach einem der Anspruche 3 his 5> dadurch 
Eekennzeichnet, daB das Formbodenteil (3) eine auswechsel- 
bare Sprit zdiise (7) enthalt. 
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"Verf ahren und einteilige Sprit zgieBform zum 
Herstellen von Vorformlinsen fur das Erzeugen 
-von Eunststoffhohlkorpern" 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Vor- 
formlingen fur das. Erzeugen von Kunststoffhohlkorpern nach 
dem Spritzblasverf ahren sowie eine einteilige Sprit zgieBform, 
insbesondere zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. 

Bekanntlich wird der Vorformling durch Einspritzen von ver- 
flussigter Kunststoffmasse in eine geteilte oder auch eintei- 
lige Sprit zgieBform, die einen als Blasdorn ausgebildeten 
Pormkern enthalt, erzeugt. Aus der Sprit zgieBform wird der 
auf dem Pormkern hanftende Vorformling nach kurzer Abkiihlzeit 
bei Verwendung einer geteilten SpritzgieBform durch Auseinan- 
derf ahren der Porm, bei Verwendung einer einteiligen Spritz- 
gieBform durch Herausziehen des Pormkernes entformt. Im letz- 
teren Pall ist Voraussetzung fiir die Entformung eine leichte 
Eonizitat der Innenwand der SpritzgieBform. 

Eine gewisse Schwierigkeit liegt nun bei einteiligen Spritz- 
gieBformen darin, sicherzustellen, daB der Vorformling sich 
beim Entformen gleichmaBig von der Porminnenwand ablost, je- 
doch auf dem Pormkern haft en bleibt, obwohl die projjizierte 
AuBenflache des Vorformlings entsprechend den Durchmesser- 
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verbal tnissen groBer als seine projizierte Innenflacbe ist, 
so daB an der AuBenflftcbe die groBere Adhasionskraft entstebt, 

Zwar gelingt aucb bei den wegen ihrer einfacberen Konstruktion 
bevorzugten, einteiligen Sprit zgieBformen fur bestimmte Kunst- 
stoffe und genau eingehaltenen Temperierungsbedingungen das 
Entformen des Vorformlings in der Regel obne Scbwierigkeiten, 
zumindest, solange die Entformungsgeschwindigkeit nicbt zu 
ho.ch wird. 

Dennoch kommt es auch bei gut spritz- und verblasbaren Kunst- 
stoffen nicbt nur beim Anfabren sondern aucb im Betrieb der 
Mascbine vor, daB der Vorformling in der SpritzgieBform stecken 
bleibt, was eine zeitraubende Betriebsunterbrecbung der Sprit z- 
blasmaschine nacb sicb zieht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
einleitend angegebenen Gattung und eine einteilige SpritzgieB- 
form zu scbaffen, die nicbt nur eine nocb sicbeuraEntf ormung 
des Vorformlings sondern aucb die Verwendung von bisber schwer 
entformbaren Kunststoffmassen fiir das Spritzblasverf abren ge- 
statten. 

Diese Aufgabe ist bei dem Verfahren der einleitend angegebenen 
Gattung erfindungsgemaB dadurcb gelost, daB wahrend des Heraus- 
ziehens (Entformens) Druckluft zwischen die Innenwand der 
SpritzgieBform und die AuBenwand des Vorf ormlings eingeblasen 
wird. 

Ein solcber, das Entformen unterstutzender Druckluf tstoB hat 
den Vorteil eines leichteren Abbebens und Ablosens des Vor- 
formlings von der Forminnenwand, so daB die Gefahr des HSngen- 
Oder Steckenbleibens des Vorformlings in der SpritzgieBform 
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praktisch vollig ausgeschaltet ist; auBerdem laBt sich auf die- 
se Weise auch die Geschwindigkeit des Entformens steigern und 
der DruckluftstoB beschleunigt auch die Abkiihlung des Vorform- 
lings auf seiner AuBenflache, was beides zur Verringerung der 
Taktzeit und damit zur Erhohung des AusstoBes beitraert. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung des Verfahrens be- 
st eht darin, daB die Bruckluft im Bereich des tJbergangs von 
der Seitenwand zum Bodenteil des Vorformlings eingeblasen wird. 

Bei einer einteiligen SpritzgieBf orm mit Formkern zur Herstel- 
lung von Vorformlingen fur nach dem Spritzblasverf ahren zu 
erzeugende Kunststoff hohlkorper ist die prenannte Aufgabe 
erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die SpritzgieBf orm in TJm- 
fangsrichtung geteilt ist in ein Oberteil und ein Bodenteil, 
die gegeneinander verfahrbar sind und ein Druckluftringkanal 
vorgesehen ist, der mit der Teilungsebene in Verbindung steht 
und der der Teilungsebene entsprechende Hingspalt in der Form- 
innenwand bei zusammengef ahrenem Formoberteil und Formbodenteil 
einen Dichtspalt, bei auseinandergefahrenem Oberteil und Unter- 
teil eine Druckluftringduse bildet. 

Bevorzugte Ausfiihrungsf ormen bzw. Veiterbildungen dieser Spritz- 
gieBform sind in den Patentausprxichen 4 bis 6 angegeben. 

Das Verf ahren nach der Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung erlautert, in der beispielsweise gewahlte Ausfiihrungs- 
formen einer SpritzgieBf orm zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 
in schematischer Vereinf achung wiedergegeben sind. Es zeigt 

Fig.1 eine erste Ausfiihrungsf orm einer SpritzgieBf orm 
und 

Fig. 2 eine sweite Ausfiihrungsf orm einer solchen Sprit zgieB- 
form. 
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GemaB Fig, 1 besteht die Sprit zgieBform 1 aus einem Formober- 
teil 2 und einem Formbodenteil 3* die gegeneinander um einen 
geringen Betrap; verschiebbar sind, wobei in der Figur die 
auseinandergef abrene Stellung gezeigt ist. In den leicht koni- 
schen Innenraum 20 der SpritzgieBform, also in das sogenannte 
Formnest, raert ein Formkern 10, der ebenso wie die SpritzgieB- 
form selbst hier nicht dargest elite Temperiereinrichtungen be- 
sitzt. Der Formkern 10 ist auBerdem in bekannter Weise gleich- 
zeitig als Blasdorn ausgebildet, wobei diese Einzelheiten 
ebenfalls nicht dargestellt sind, da sie nicht zur Erfindung 
gehoren. Der Formkern 10 besitzt auBerdem in seinem oberen Teil 
eine das Haftenbleiben des Vorfo railings begiinstigende Ringnut 
11 und wird von einem Kerntrager 12 ftehalten. 

Zum Entformen wird der Formkern 10 nach oben aus der Spritz- 
gieBform 1 herausgef ahren. 

Das Formoberteil 2 enthalt einen Druckluftringkanal 4, der iiber 
eine Bohrung 4a mit einer nicht gezeigten Druckluf tquelle in 
Verbindung steht und in Richtung auf die Trennebene zwischen 
Formoberteil 2 und Formbodenteil 3 off en ist. Diese Trennebene 
ist nun derart ausgebildet, daB im auseinandergef ahrenen Zu- 
stand durch die sich gegeniiberstehenden Flachen von Formober- 
teil 2 und Formbodenteil 3 eine in das Formnest miindende Druck- 
luftringdiise 5 begrenzt wird. Vorzugsweise liegt diese Druck- 
luf tringdiise in dem Radius am tJbergang von der Seitenwandflache 
in die Bodenflache. Zur Abdichtung nach auBen sind geeignete 
Dichtungen wie etwa 8 vorgesehen. 

Der Vorformling wird nun wie folgt hergestellt: Zunachst wird 
bei zusammengef ahren em Formoberteil 2 und Formbodenteil 3 ttber 
die in letzterem befindliche Spritzdiise aus dem Extruder ver- 
fliissigter Kunststoff in das leere Formnest in der dosierten 
Menge eingespritzt . HTach dem Ablauf der Nachdruckzeit , das 
heiBt nach dem Einfrieren des Angusses, wird der Ringkanal 4 
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mit Druckluft beaufschlagt und praktisch gleichzeitig mit dem 
Herausziehen des Formkernes 10 werden Formoberteil 2 und Form- 
bodenteil 3 eine vorgegebene kleine Strecke auseinandergef ah- 
ren, so dafi die im Bodenbereich beginnende Ablosung des Vor- 
formlings durch die aus der entstehenden Ringdiise austretende 
Druckluft allseitig unterstiitzt wird und gleichmaBig langs der 
Innenwand des Formnestes nach oben f ortsehreitet. 

In Pig. 2 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der in Formober- 
teil 2 und Formbodenteil 3 geteilten SpritzgieBform 1 darge- 
stellt. Zur Verminderung der Werkzeugkosten enthalt hier das 
Formoberteil 2 einen auswechselbaren Formnesteinsatz 6. Dieser 
Formnesteinsatz 6 bestimmt die VorformlingsauBenkontur, so daB 
bei einem Wechsel der Form des herzustellenden Hohlkorpers 
lediglich der entsprechende Formnesteinsatz 6 ausgewechselt 
zu werden braucht. Ebenso ist hier die Spritzduse 7 als geson- 
dertes, auswechselbar in das Formbodenteil 3 einsetzbares Ele- 
ment ausgefuhrt. Ein Auswechseln der Spritzduse 7 kann sowohl 
bei Umstellung auf einen anderen Hohlkorperartikel als auch 
bei Wechsel der Kunststoff sorte erforderlich sein. 

Fig. 2 zeigt ferner, daB fur den Druckluftringkanal 4 und die 
Fuhrung der Trennebene zwischen Formoberteil 2 bezw. Formnest- 
einsatz 6 und Formbodenteil 3 bezw. Spritzduse 7 andere Aus- 
fuhrungsformen als in Fig.1 dargestellt ohne weiteres moglieh 
sind. 

Daruber hinaus sind bei dieser Ausfuhrungsf orm nach Fig. 2 
Halsbacken 13 zur Formgebung des Halses und des Mundungsbe- 
reiches des spateren Hohlkorpers, der beispielsweise ein 
Gewinde fiir einen SchraubverschluB aufweisen kann, vorgesehen. 
Diese Halsbacken sind in waagerechter Richtung verfahrbar und 
gemeinsam mit dem Formkern bezw. Keratrager bewegbar. 
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